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La presente invention concerne des composites renfor- 
c6s de resine thermoplastique-f ibr% de verre. Des composites 
de ce type ont obtenu un grand succ^s dans la preparation 
de pieces estampees- pour divers usages, tels que des coquil- 
les pour sieges de voiture, des carters de moteurs, des etuis 
pour instruments de musique et similaires. Dans la prepara- 
tion de pieces estampees a partir de composites renforces de 
resine thermoplastique-f ibre de verre, le mater iau composite 
est normalement chauffe pour rendre la resine coulable et le 
composite chauf fe est place dans une presse et mouie dans 
une ma trice froide. Le procede de faconnage de ces composites 
est decrit dans les brevets US 3 621 092 et 3 626 053. 

On utilise des composites de resine et de fibres de 
verre qui possedent, comme renforcement de fibres de verre, 
des mats de fibres de verre continues, qui ont ete aiguille- 
tes. Generalement, ces mats sont prepares par perforage d'un 
mat de fils de fibres de verre avec un grand nombre d' ai- 
guilles barbeiees pour enchevetrer les fils et sectionner 
certains d'entre eux en courtes longueurs. Cette operation 
d'aiguilletage se traduit normalement par la formation de 
mats ay ant une surface majeure comportant une densite eie- 
vee de pointes saillant de sa surface vers le haut, alors 
que la surface majeure opposee comporte un nombre tres re- 
duit de pointes. 

Dans le passe, lorsqu'on a utilise ces mats pour la 
production de stratifies thermoplastiques, les stratifies 
etaient formes en pliant les mats de renforcement dans les 
stratifies, les surfaces a haute densite de pointes etant 
orientees dans la meme direction. Les stratifies produits 
par ce systeme ont donne des resultats satisf aisants avec 
des mats de fils pour lesquels on utilisait des fils de 
50 filaments ou moins. Mais on a trouve qu'en utilisant des 
fils de plus de 50 filaments pour faire des mats aiguille- 
tes a partir de mats de fils continus, selon la piece estampee 
recherchee, on obtient souvent de mauvais resultats. Speci- 
fiquement, on a trouve que des stratifies prepares de facon 
classique, a partir de tels mats, gonflent excessivement 
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pendant le chauffage et les flans de composite chauffes ne 
rempliss.ent pas bien souvent les matrices pendant un estam- 
page a une press ion adequate norma le. 

La presente invention concerne des stratifies renfor- 

5 ces par des fibres de verre, pr«§par6s & partir de mats de 
fils continus aiguilletes, obtenus a partir de fils de 50 
filaments ou plus par fil, lesquels stratifies ne pr£sentent 
plus de probleme d 1 Elevation excessive des stratifies et 
fournissent des composites qui peuvent etre estamp^s dans une 

10 presse avec peu de, ou sans difficulty. 

Les stratifies selon 1 T invention sont caracterises par 
le fait qu'ils contiennent au moins deux mats de fibres de 
verre, chacun des mats ayant une surface majeure qui compor- 
te une density 61ev6e de pointes de fibres de verre saillant 

15 vers I'exterieur. Les mats sont places de telle sorte que 

les surfaces majeures de chaque mat contenant la density 61e- 
vee de pointes de fibres de verre sont oppos6es l'une a l 1 au- 
tre et, lorsqu'ils sont impr^gnes avec une resine thermoplas- 
tique, ils fournissent un stratifie dont les surfaces a poin- 

20 tes des mats de r enforcement sont situ£es imm6diatement en 
dessous des deux surfaces majeures du stratified 

La presente invention concerne une feuille de resine 
thermoplastique renforcee par des fibres de verre, qui com- 
prend une resine thermoplastique et au moins deux mats de 

25 fils de fibres de verre continus, aiguilletes, chaque mat 
ayant une premiere surface majeure supportant des pointes 
et la seconde surface majeure opposee de chaque mat suppor- 
tant un nombre restreint de pointes, lesdits mats etant im- 
pregnes avec une resine thermoplastique et ayant leur premie- 

30 re surface majeure adjacente a la surface de ladite feuille 
thermoplastique. 

Selon une variante > la feuille de resine thermoplasti- 
que selon la presente invention comprend une premiere surfa- 
ce thermoplastique, une surface de verre a pointes en des- 

35 sous de la premiere surface thermoplastique, la premiere 
surface dite a pointes etant une partie integrale d'un mat 
de fibres de verre qui a une surface opposed sans pointes, 
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un second mat ayant une surface sans pointes face a la sur- 
face sans pointes dudit premier mat et une surface opposee 
a pointes, ladite surface a pointes du second mat etant en 
dessous de la surface opposee de ladite premiere surface 

5 thermoplastique. 

L' invention concerne aussi un produit stratifie qui 
comprend deux mats de fibres de verre, lesdits mats etant 
construits a partir de fils continus qui ont ete aiguilletes 
et qui ont une surface a pointes et une surface sans pointes, 

10 les mats etant orientes dans le stratifie pour faire en sor- 
te que la surface pointes de chaque mat soit tournee vers 
la surface du stratifie et les mats etant impregnes avec une 
rgsine thermoplastique afin de fournir un stratifie ayant des 
surfaces de rgsine thermoplastique. 

15 L' invention va etre maintenant decrite en reference 

aux dessins annexes qui representent respectivement : 

Fig. 1, une illustration schema tique d'un mat de fils 
continus aiguillete, utilise pour le renforcement d'un stra- 
tify ; 

20 Fig. 2, une illustration schema tique d'un arrangement 

en plis pour deux mats de renforcement utilises dans le ren- 
forcement d'un stratifie, tel que realise selon 1 ' invention ; 

Fig. 3, une illustration schema tique d'un arrangement 
en plis pour deux mats de renforcement utilises pour le ren- 

25 forcemeat d'un stratifie ,tel que realise dans la technique 
anterieure ; 

Fig. 4, une illustration schgmatique d'un procede de fa- 
brication pour utiliser 1 ' arrangement en plis de la fig. 2 
afin de produire des stratifies selon 1' invention. 

30 Les mats de fils de fibres de verre continus, aiguil- 

letes, utilises pour la fabrication des stratifies selon 
1' invention sont obtenus en aiguilletant des mats de fils 
continus qui ont ete formes partir de fils continus ayant 
au moins 50 filaments de verre par fil. Generalement, les 

35 fils utilises pour preparer le mat de fils continus pour 

l'aiguilletage contiennent de 75 a 125 filaments, de preference 
100. Des mats contenant des fils continus ayant des nombres 
super ieurs de filaments, c'est-a-dire de 125 a 250 ou plus 
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entrent dans le cadre de 1 1 invention. Les fils utilises pour 
faire le mat de fils continus contiennent g^neralement sur 
les fils des ingredients d'ensimage ou d'appretage qui sont 
compatibles avec la resine thermoplastique dans laquelle le 

5 mat doit etre utilise. Des apprets typiques utilises pour 
les fils qui sont formes en mat pour etre utilises dans les 
stratifies de polypropylene par exemple sont decrits dans le 
brevet US 3 849 148. Lorsqu'on utilise des resines autres 
que le polypropylene, l'appret peut avoir une composition 

10 chimique differente pour rendre les fils compatibles avec le 
systeme de resine. 

Dans la fabrication des fils de verre utilises pour 
faire un mat, on pouvait avoir recours a des fils ay ant des 
filaments de diametres differents. Des filaments typiques 

15 utilises dans la preparation des fils sont ceux dont les dia- 
metres sont compris *entre G et T, 

Les resines thermoplastiques typiques, qui conviennent 
aux fins de 1 T invention sont des homopolymeres et eopolyme- 
res de resines, telles que : (1) des resines vinyliques for- 

20 mees par la polymerisation des halogenures de vinyle ou par 
la copolymer isat ion d 1 halogenures de vinyle avec des composes 
polymer isables insatures, par exemple des esters vinyliques, 
des acides alpha, b£ta-insatures, des esters alpha, bSta-in- 
satures, des cetones, alpha, beta-insaturees, des aldehydes 

25 alpha, bgta-insatures, et des by drocarbures insatures tels 
que les butadienes et les styrenes j (2) des poly-alpha-ole- 
fines, telles que le polyethylene, le polypropylene, le poly- 
butylene, le polyisoprene et similaires, comprenant des co- 
polymeres de poly-alpha-olef ines ; (3) des resines phenoxy; 

30 (4) des polyamides, tels que le poly hexame thy lene adipamide ; 
(5) des polysulf ones ; (6) des polycarbonates ; (7) des polya 
cetyles ; (8) I'oxyde de polyethylene ; (9) les polystyrenes, 
y compris les copolymeres de styrene avec des composes mono- 
meres, tels que 1 ' acrylonitrile et le butadiene ; (10) des 

35 resines acryliques, telles que par exemple les polymeres 
d'acrylate de methyle, d T acrylamide, de methylolacrylamide, 
d f acrylonitrile et leurs copolymeres avec le styrene, les 
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vinyl pyridines, etc... ; (11) le neoprfene ; (12) les resi- 
nes d'oxyde de polyphenylfene ; (13) des polymeres, tels que 
le terephtalate de polybutyiene et le terephtalate de polye- 
thylene ; et (14) des esters cellulosiques comprenant le ni- 

5 trate, l'acetate, le propionate, etc... Cette liste n'est 

nullement exhaustive, mais a simplement pour but d T illustrer 
la vaste gamme de materiaux polymeres qui peuvent etre utili- 
ses aux fins de la presente invention. 

II est egalement evident que des matifcres de charge 

10 inertes peuvent §tre utilisees dans les resines thermoplas- 
tiques, si cela est souhaitable. Ces matures de charge peu- 
vent etre l'une quelconque d f une gamme de matieres de charge 
classiques pour resines, connues dans la technique ; le talc, 
le carbonate de calcium, les argiles, les terres de diatomee 

15 representant quelques-unes de celles qui sont typiquement 
utilisees. 

Les mats aiguilletes de fils de verre continus, utili- 
ses dans les stratifies selon 1' invention, sont prepares en 
faisant passer un mat de fils de verre continus, non-lies, k 

20 travers un metier, k feutrer ou une machine k aiguilleter, 
equipee d* aiguilles barbeiees. Pendant le passage k travers 
la machine k aiguilleter, le mat est perfore par une serie 
de rangees de ces aiguilles pour enchevetrer les fils de ver- 
re et sectionner les fils afin de fournir un mat mecanique- 

25 ment assemble contenant des fils et des filaments courts. 

Lorsque toutes les barbelures des aiguilles sont placees dans 
m§me direction sur les aiguilles, 1 'aiguilletage fournit 
egalement une structure de mat cohesive, dont une surface 
majeure comporte une accumulation dense de fibres saillant 

3 0 de la surface et dont la seconde surface majeure contient des 
fibres saillant de la surface, mais a un moins grand nombre 
de fibres que la surface majeure dense. 

Les fibres saillantes sur les surfaces majeures des 
mats sont appeiees ci-aprfcs des "pointes". 

35 un procede de preparation de mats aiguilletes k partir 

de fils continus, alimentes par des bobines, ou provenant 
directement d'une douille de fabrication des fibres de verre 
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est decrit dans le brevet US 4 158 557 de la demanderesse. 
La machine k aiguilleter ou le metier k feutrer peut etre 
l'une quelconque des unites commercialement disponibles d'une 
dimension suffisante pour s' adapter & la largeur du mat de 
5 fils de verre continus k aiguilleter. La demanderesse, en 
preparant des mats pour les stratifies selon 1 r invention, a 
utilise avantageusement un caisson a. fibres modele 44, fabri- 
que par J. Hunter Machine Co,, North Admas, Massachusetts. 

Generalement, les aiguilles utilisees sont des aiguilles 
lO en acier, de forme triangulaire, avec neuf barbes pour saisir 
les fils lorsque les aiguilles penetrent dans le mat, et libe- 
rer le mater iau saisi lorsque les aiguilles sortent du mat, 
Les diametres des aiguilles sont compris generalement entre 
0,6 et 1,2 mm et les mats sont perfores pour fournir une den- 
15 site de perforation comprise entre 100 et 400 penetrations 
par 6,45 cm 2 de surface ou plus. 

Les mats de fils de verre continus qui sont aiguilletSs 
de la maniere presentement decrite emergent generalement de 
la machine a aiguilleter en un etat cohesif et ont une inte- 
20 grits mecanique suffisante leur permettant d'etre manipules 
sans deformation de leur forme generalement plate. De facon 
caracteristique, ils contiennent deux surfaces majeures, deux 
bords lateraux et un bord de tete. Le bord posterieur du mat 
est obtenu lorsque le mat est coupe apres avoir atteint une 
25 longueur desiree. Dans un proced<§ de fabrication typique, le 
mat de fils continus est forme en continu et aliments en con- 
tinu sur la machine k aiguilleter. II est plie dans des boi- 
tes pour etre utilise pour le laminage ou est enroulS sur de 
grands rouleaux pour le m§me usage, k des longueurs appro- 
30 priees. 

Apres avoir ete aiguilletes, les mats de fils de verre 
continus ont generalement un aspect du type represents sur 
la figure 1 du dessin annexe. Generalement, comme on peut 
le voir sur la figure 1, le mat 1 a une surface dense de 
35 pointes 2 sur une de ses surfaces majeures. La seconde sur- 
face majeure comporte egalement des pointes, mais en nombre 
substantiellement reduit. Le nombre de pointes 3 sur la sur- 
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face mollis dense a tendance a etre d' environ 25 a SO % infe- 
rieur a celui apparaissant sur la surface dense. Tel qu T uti- 
lise dans la presente description, le terme "surface a poin- 
tes" designe done la surface majeure dense du mat et le ter- 

5 me "surface sans pointes" designe la surface majeure du mat 
ayant une density moindre de pointes. 

La figure 2 montre un arrangement de deux mats du type 
represents sur la figure 1, tels qu'ils sont disposes lors- 
qu'ils sont utilises pour renforcer un stratifie de resine 

10 thermoplastique. Tel qu'on peut le voir sur la figure 4, les 
mats 1 sont alimentes dans une zone de stratification entre 
deux courroies 10 et 9 qui se deplacent sur les rouleaux 12 
et 11 respect ivement. Deux couches de resine 4 et 5 passent 
avec les deux mats 1 entre les courroies 10 et 9. Les mats 

15 1 recoivent une resine extrudee 7 entre eux avant d'Stre 

comprimes par les courroies 10 et 9. Cet extrudat 7 est g£n£- 
ralement sous la forme d'une couche de resine sur toute la 
largeur des mats 1 et est constamment fourni au systeme a 
partir de I'extrudeuse 6 et de sa filiere associee 8. 

20 Comme on peut le voir nettement sur la figure 4, les sur- 

faces majeures denses ou a pointes de chacun des mats 1 sont 
opposees rune par rapport a 1 T autre et chacune fait face a 
la couche de revStement 4 ou 5 appliquee entre les mats 1 et 
les courroies respect ives 10 et 9. Les surfaces sans pointes 

25 des mats 1 se font face et l f extrudat est intercaie entre 

elles lorsqu'elles passent dans la machine de stratification 
(non representee) oH les entrainent les courroies 10 et 9 
avec la resine et les mats. 

Les couches de revetement 4 et 5, les mats 1 et l'extru- 

30 dat 7 sont generalement stratifies par application sur eux 
d f une pression par 1 1 intermediaire des courroies 10 et 

9. Les temperatures dans la zone de stratification sont main- 
tenues suffisamment eievees pour assurer la fusion progressi- 
ve des feuilles de revetements 4 et 5. Les temps de sejour 

35 ne sont pas critiques, mais doivent etre suffisamment longs 
pour §tre sur que les resines impregnent correctement les 
mats 1. Le composite resine-verre soigneusement impregne est 
alors refroidi, tout en maintenant la pression sur le compo- 
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site jusqu r & ce que la resine soit solidifiee. Le produit 
resultant est une feuille de resine ayant en dessous de ses 
deux surfaces majeures un mat de fils de verre continus, ai- 
guillete, ayant une surface k pointes. 

5 Le stratifie ou composite est represente tel que prepare 

avec des feuilles de revetements 4 et 5 dans le mode de rea- 
lisation prefere de la figure 4, mais on peut egalement pre- 
parer des stratifies ou des composites de resines thermoplas- 
tiques en utilisant uniquement l'extrudat 7. II est egalement 

10 possible d'utiliser une extrudeuse avec des filifcres multi- 
plesjet de fournir trois couches d'extrudat, uite sur chaque co- 
te des mats 1 et la troisieme au centre des mats 1. 

L' invention ayant ete decrite en detail, on comprendra 
que l'on peut y apporter des modifications sans /cifpartir de 

15 son esprit, ni sortir de son cadre. 
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REVINDICATIONS 



1. Feuille de rgsine thermoplastique renforc^e par des 
fibres de verre, caract6risee en ce qu'elle comprend uae resi- 
ne thermoplastique et au moins deux mats de fils de fibres 

de verre continus, aiguilletes, chaque mat ayant une premiere 
surface majeure supportant des point es et la seconde surface 
majeure opposed de chaque mat supportant un nombre restreint 
de pointes, lesdits mats etant impregnes avec une resine ther- 
moplastique et ayant leur premiere surface majeure adja- 
cente a la surface de ladite feuille thermoplastique. 

2. Feuille de resine thermoplastique renforc^e par des 
fibres de verre, caracterisee en ce qu'elle comprend une pre- 
miere surface thermoplastique, une surface de verre a pointes 
en dessous de la premiere surface thermoplastique, la premiere 
surface dite a pointes etant une partie integrale d'un mat 

de fibres de verre qui a une surface opposee sans pointes, un 
second mat ayant une surface sans pointes face a la surface 
sans pointes dudit premier mat et une surface opposed a poin- 
tes, ladite surface a pointes du second mat etant en dessous 
de la surface opposee de ladite premiere surface thermoplasti- 
que. 

3. Produit stratif i<§. caracterise en ce qu'il comprend 
deux mats de fibres de verre, lesdits mats etant construits 
a partir de fils continus qui ont ete aiguilletes et qui ont 
une surface a pointes et une surface sans pointes, les mats 
etant orientes dans le stratif ie pour faire en sorte que la 
surface a pointes de chaque mat soit tournee vers la surface 
du stratifi§ et les mats 6tant impregnes avec une r6sine ther- 
moplastique afin de fournir un stratifie ayant des surfaces 

de resine thermoplastique. 

4. Feuille de resine thermoplastique selon l'une des 
revendications l ou 2, caracterisee en ce que la resine ther- 
moplastique est choisie parmi le "nylon", le polypropylene, 
le terephtalate de polybutylene, le terephtalate de polye- 
thylene et le polyethylene. 0 

5. Produit selon la revendication 3, caracterise en ce que la resine 
thermoplastique est choisie parmi le "nylon", le polypropylene, le terephta- 

late de polybutyl ene, le terephtalate de polyethylene et le polyethylene. 
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